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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

Prufungsantrag gem. 5 44 PatG ist gestellt 

(S) Verfahren zum Betreiben einer Rollenrotations-Druckmaschine 

@ Bei einer Rollenrotationsdruckmaschine, insbesondere 
einer Zeitungsdruckmaschine, ergeben sich entlang der 
Wegstrecke derBahn (10) mehrere, aufeinander folgende 
Klemmabschnitte, die jeweils durch zwei Klemmstellen 
begrenztsind, an denen die Bahn (10) geklemmt ist. Beim 
Betreiben einer Maschine lassen sich dadurch in einer fur 
eine Automatisierung geeigneten Weise optimale Bahn- 
spannungsverhaltnisse erreichen, dass zunachst fur ]ede 
Bahn (10) maschinen- und/oder produktionsabhangig er- 
mittelbare Richtwerte fur die Bahnspannung in den 
stromaufwarts von der Druckeinheit (3) angeordneten 
Klemmabschnitten und fur die Voreilung der stromab- 
warts von der Druckeinheit (3) angeordneten Zugeinhel- 
ten (13-17) gegenuber der jeweils vorgeordneten Klemm- 
stelle vorelngestellt werden, dass dann die Maschine 
■ hochgefahren wird und dass anschlief^end die Bahnspan- 
, nung in stromabwarts von der Druckeinheit (3) angeord- 
I neten Klemmabschnitten kontrolliert und bei Abwei- 
, chung von einem Richtwert durch Veranderung der Eln- 
stellung wenigstens eines Klemmabschnitts und/oder 
wenigstens einer Klemmstelle wenigstens einmal nachre- 
guliert wird. 
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Beschreibung 

Die Eriindung belrifFl ein Vcrfahrcn zuiii Bctrciben cincr 
Rollenrotations-Druckmaschine, insbesondere einer Zei- 
tungsdruckmaschine, bei der jede von einem Rolienwechs- 5 
ler gespeiste Bahn mehrere Arbeitseinheiten in Fonri einer 
wenigstens einer Druckwerk aufweisenden Druckeinheit, 
einer wenigstens eine Wendeebene aufweisenden Wende- 
einheit, cincs wenigstens eine FalzLrichtercbcnc aufweisen- 
den Falzaufbaus und einer wenigstens eine Querschneidein- 10 
richtung aufweisenden Falzeinheit sowie diesen Arbeitsein- 
heiten jeweils vorgeordnete, einstellbare Zugeinheiten 
durchlauft, die wie der Rollcnwechslcr und die Druckwerke 
der Druckeinheit jeweils eine Klemmsteile bilden, so dass 
sich entlang der Wegstrecke der Bahn mehrere aufeinander- 15 
folgende Klemmabschnitte eigeben, die jeweils durch zwei 
Klemmstellen begrenzt sind, an denen die Bahn geklemmt 
ist. 

Das Vorhandensein der richtigen Bahnspannung ist beiin 
Bedrucken eines bahnfonnigen Bcdruckstoffs ci_nc wichtige. 20 
-VoraussclzungTur die Er/.iclung cincs gutcn Arbeilsergcb- 
nisses, insbesondere einer gutcn Rcgistcrhaltigkeit und Fal- 
tenfrciheit. Bishcr wird die Bahnspannung durch das Bedie- 
nungspcrsonal einer Rollenrotations-Druckmaschine nach 
Gutdunken eingeslellt. ErfahrungsgeuiaB ist das Bedie- 25 
nungspersonal dabci viclfach ubcrforderl, Wenn nainlich 
von cincin schlcchten Anfangszustiind ausgcgangen wird, 
ist anschlieBend die Erzielung brauchbarer Werte nichl oder 
nur sehr schwierig moglich. 

Es ist dahcr die Aufgabc der vorlicgcndcn Erfmdung, cine 30 
einfache und fiir eine Autoniatisierung geeignete Moglich- 
keit zur Erlangung optinialcr Bahnspannungsvcrhaltnisse 
anzugeben. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB dadurch gelost, 
dass zunachst fur jede Bahn maschinen- und/oder produkti- 35 
onsabhangig ermittelbare Richtwerte fiir die Bahnspannung 
in den stromaufwarts von der Druckeinheit vorgesehenen 
KlemrnabschnitLen und fur die Voreilung der sLroinabwarts 
von der Druckeinheit vorgesehenen Zugeinheiten gegeniiber 
der jeweils vorgeordneten Klemmsteile voreingestellt wer- 40 
den, dass dann die Maschine hochgefahren wird und dass 
anschlieBend die Bahnspannung in ausgewahlten, stromab- 
warts von der Druckeinheit angeordneten Klemmabschnit- 
ten kontroUiert und bei Abweichung von einem Richtwert 
durch Veranderung der Einstellung wenigstens eines 45 
Klemmabschnitts und/oder wenigstens einer Klemmsteile 
wenigstens einmal nachreguliert wird. 

Diese MaBnahmen ergeben in vorteilhafter Weise einen 
cinfachen Wcg zur zuverlassigcn Erlangung oplimaler 
Bahnspannungsvcrhaltnisse. Dadurch, dass eine Voreinslel- 50 
lung unter Verwendung geeigneter Richtwerte erfolgt, ist 
bereits sichergestellt, dass die Ausgangsbahnspannung fiir 
eine anschlieBende Optimierung gut geeignet ist, so dass be- 
reits mit verglcichsweisc wcnig Optimicrungsschritten opti- 
male Verhaltnisse erzielbar sind. Das erfindungsgemaBe 
Verfahren ist dabei in vorteilhafter Weise sowohl manueli 
als auch rechnergestutzt durchfuhrbar, was eine Automati- 
sierung des Optimierungsvorgangs ermoglicht und damit 
eine ausgezeichnete Bedienungsfreundlichkeit und hohe 
Zuverlassigkeit und Sicherheit gewahrleistet. 

Vorteilhafte Ausgestaltungen und zweckmaBige Fortbil- 
dungen der iibergeordneten MaBnahmen sind in den Unter- 
anspriichen angegeben und aus der nachstchcndcn Bei- 
spielsbcschrcibung an Hand der Zeichnung nahcr entnchm- 
bar. 

Die nachstehend beschriebene Zeichnung enthalt eine 
schematische Darstellung einer Rollenrotations-Druckma- 
schine. 
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Hauplanwendungsgebiet von Rollenrotations-Druckma- 
schinen ist die Herstellung von Zeitungen. Die der Zeich- 
nung zu Grunde liegende Rollenrotations-Druckmaschine 
an sich bekannter Bauart und Wirkungsweise enthalt einen 
hier zweiarmigen RoUenwechsler 1, eine mehrere Druck- 
werke, hier zwei Gummi/Gummi-Druckwerke 2 aufwei- 
sende Druckeinheit 3, eine Wendeeinheit 4, die mehrere, 
durch Wendestangen 5 angeordnete Wendeebenen aufwei- 
sen kann, einen Falzaufbau 6, der mehrere durch Falztrich- 
ter 7 angeordnete Trichterebenen aufweisen kann, sowie 
eine hier um 90® verdreht gezeichnete Falzeinheit 8, die ro- 
tierende Organe, wie eine Querschneidein richtung, auf- 
weist. Anstelle von hintereinander angeordneten Gummi/ 
Gummi-Druckwerken konnten selbstverstandlich auch am 
Umfang eines Satellitenzylinders angeordnete Satelliten- 
druckwerke voigesehen sein. 

Von der oberen Rolle 9 des RoUenwechslers 1 lauft eine 
Bahn 10 ab, die nacheinander die Druckeinheit 3, die Wen- 
deeinheit 4, den Falzaufbau 6 und die Falzeinheit 8 durchj 
laufL-Zwischcn dcm RoUenwechsler 1 und der Druckeinheit 
3 ist eine durch cine angetriebene Zugwalze und eine hieran 
anstellbare Andriickwalze gcbildete Zugcinheit 11 vorgese- 
hen. An der Zugcinheit 11 wird die Bahn 10 geklemmt. Das- 
selbe gilt fiir den RoUenwechsler 1 und die Druckwerke der 
Druckeinheit 3. Die Strecke zwischen dem RoUenwechsler 
1 und dem ersten Druckwerk 2 der Druckeinheit 3 wird 
demcntsprechcnd durch die Zugcinheit 11 in zwei Klemm- 
abschnitte RW/ZD und ZD/DE unterteilt, in denen die 
Bahnspannung jeweils einstellbar ist. Hierzu sind geeignete 
Einrichtungen, beispi els weise in Form Tanzerwalzen 12 
vorgesehen. 

Zwischen dein letzten Druckwerk der Druckeinheit 3 und 
der Wendeeinheit 4 ist eine weitere Zugcinheit 13 vorgese- 
hen. Diese enthalt eine angetriebene Zugwalze und zwei die 
Bahn 10 in Fonn einer Schleife um die zugeordnete Zug- 
walze herumfuhrende Leitwalzen. Dem ersten Falztrichter 
des Falzaufbaus 6 sind zwei hintereinander angeordnete 
Zug- und Andriickwalzenpaare vorgeordnet, die gemeinsam 
als Zugcinheit 14 fungieren, Dem unteren Falztrichter des 
Falzaufbaus 6 ist eine weitere Zugcinheit 15 nachgeordnet, 
die hier durch drei aufeinanderfoigende Paare von aneinan- 
der angestellten, angetriebenen Zugwalzen gebildet wird. 
Daneben befindet sich eine weitere Zugcinheit 16, die einem 
mit dem vom unteren Falztrichter ablaufenden Strang zu- 
sammenfuhrbaren Ballonstrang etc. zugeordnet ist. Vor der 
Falzeinheit 8 ist eine weitere, durch zwei angetriebene Zug- 
walzen gebildete Zugcinheit 17 vorgesehen, an der alle der 
Falzeinheit 8 zugefuhrten Strange zusammengefiihrt wer- 
den. 

Durch die stromab warts von der Druckeinheit 3 vorgese- 
henen Zugeinheiten ergeben sich wiederum mehrere 
Klemmstellen, an denen die Bahn 10 geklemmt wird, und 
dementsprechend mehrere Klemmabschnitte, namlich der 
Klemmabschnitt DE/ZW zwischen dem letzten Druckwerk 
der Druckwerkseinheit 3 und der Zugcinheit 13 vor der 
Wendeeinheit 4, der Klemmabschnitt ZW/ZT zwischen der 
der Wendeeinheit 4 vorgeordneten Zugcinheit 13 und der 
dem ersten Falztrichter des Falzaufbaus 6 vorgeordneten 
Zugcinheit 14, der Klemmabschnitt ZT/ZO zwischen der 
Zugcinheit 14 vor dem ersten Falztrichter und der Zugcin- 
heit 15 nach dem letzten Falztrichter sowie der Klemmab- 
schnitt ZO/ZF zwischen der Zugcinheit 15 nach dem letzten 
Falztrichter und der Zugcinheit 17 vor der Falzeinheit 8. 

Die der Druckeinheit 3 nachgeordnetcn Zugeinheiten 13 
bis 17 laufen mit Voreilung gegeniiber der jeweils vorgeord- 
neten Klemmsteile, Diese Voreilung ist ebenso wie die 
Bahnspannung in den Klemmabschnitten RW/ZD und 
ZD/DE individuell einstellbar. ZweckmaBig erfolgt daher 
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der Antrieb der Zugeinheiten 11 und 13 bis 17 sowie des 
RoUenwechslers 1 und der Druckwerke der Druckeinheit 3 
durch Einzelmotoren, so dass cine Viclzahl von Stellglie- 
dem zur Verfugung stehl, die auch als MeBstellen fungieren 
konnen, beispielsweise durch Messung des aufgenommenen 
Stroms. 

Auf dem Weg vom Roiienwechsler 1 bis zur Falzeinheit 8 
erleidet die Bahn abhangig von der Farb- und Wasserbeauf- 
schlagung, dem verwcndeten Druckwerkstyp, den vorgcsc- 
henen Umlenkungen etc. unterschiedliche Beiastungen, 
welche die Bahnspannung beeinflussen. Die Einhaltung ei- 
ner korrekten Bahnspannung in den verschiedenen Klemm- 
abschnillen ist aber Vorausset/ung fiircinen registerhaltigen 
Druck und eine faltenfreie Produktion. Die Bahnspannung 
wird daher fur jede Bahn 10 abhangig von maschinen- und 
produktionsabhangigen Verhaltnissen optimiert. Um bei 
dieser Optimierung bereits eine gute Ausgangsposition zu 
habcn, werden zunachst Richtwerte, sogenannte Prcsctting- 
Werte errcchnel und bereits vor Arbeitsbeginn eingestellL 
Mit dicscr Vorcinslellung wird die Druckmaschinc vorzugs- 
weise entlang einer definiertcn Hochfahrkurve hochgcfah- 
rcn. Danach crfolgt die Optimierung gcmaB einer vorgege- 
bencn Rcgel. Diese Vorgange konnen ganz oder teilweise 
manucll oder autoinatisch, d. h. durch einen Rechner durch- 
gefuhrt werden. ZweckmiiBig erfolgt in jedem Fall eine An- 
zeige auf einem geeignctcn Display des T^itstands. 

Die Vorcinslellung urnfaBt die Bahnspannung in den bei- 
den, der Druckeinheit 3 vorgeordneten Klemmabschnitten 
RW/ZD und ZD/DE und die Voreilung der der Druckeinheit 
3 nachgeordneten Zugeinheiten 13 bis 17. Dabei wird bei 
der Verarbeitung von Zeitungspapier mit einem Gewicht 
von 48 g/m^ fiir die Bahnspannung im dem Roiienwechsler 
1 nachgeordneten Klemmabschnitt RW/ZD ein Presetting- 
Wert von 80 N7m d. h. N pro Bahnbreite in Metem, gewahlt. 
Hierdurch wird ein seitliches Wandem der Bahn verhindert. 
Bei Verwendung eines Unipaster-Rolienwechslers betragt 
der Presetting- Wert 80 N/m, bei Verwendung eines CD-Pa- 
ster-RollenwechsIers betragt der Presetting- Wert 100 N/m. 

Fiir die Bahnspannung BS zd/de im der Druckeinheit 3 
vorgeordneten Klemmabschnitt ZD/DE wird ein Presetting- 
Wert eingestellt, der sich aus folgender Formel eigibt: 

BS ZD/D5 ~' BS RW/ZD +30 X (G X D X F), 

wobei BS rw/zd die Bahnspannung im Klemmabschnitt 
RW/ZD, G ein Gummituchbeiwert, D ein Druckwerkstyp- 
beiwert und F ein Farbigkeitsbeiwert ist. Fiir inkompressible 
Gummitucher ist der Gummituchbeiwert G = 1, fiir kom- 
pressible Gumniitiicher = 0,7. Fiir Gummi/Gummi-Druck- 
werke, wie gezeichnet, ist der Druckwerkstypbeiwert = 1, 
fiir Satelliten-Druckwerke = 0,5, Der Farbigkeitsbeiwert F 
entspricht der Farben auf beiden Seiten der Bahn 10. Fiir 
eine Farbe pro Seite, d. h. 1/1 ist der Farbigkeitswert 2, fiir 
2/1 = 3, fiir 2/2 = 4, und fiir 4/4 = 8. Dabei handclt cs sich um 
empirisch ermittelte Werte, die bei Versuchen zu guten Er- 
gebnissen gefuhrt haben. Die vorstehend genannten Bahn- 
spannungen werden durch im Bereich der betreffenden 
Klemmabschnitte vorgesehene Mittel, beispielsweise die 
Tanzerwalzen 12, eingestellt. 

Stromabwarts von der Druckeinheit 3 werden, wie weiter 
oben schon erwahnt wurde, nicht die Bahnspannungen, son- 
dem die Voreilungen voreingestellt. Dabei gilt fur die \forei- 
lung der crsten, der Druckeinheit 3 nachgeordneten, der 
Wendceinheit 4 vorgeordneten Zugeinheit 13 ein Presetting- 
Wert von 1± 0,5%o gegeniiber der Geschwindigkeit des letz- 
ten Druck werks der Druckeinheit 3. Fiir die Voreilung der 
der Wendeeinheit 4 nachgeordneten, dem Falzaufbau 6 vor- 
geordneten Zugeinheit 14 gih ein Presetting-Wert von 0,5%o 



gegenUber der Voreilung der vorgeordneten Zugeinheit 13. 
Der Presetting-Wert fur die Voreilung der den Falztrichtern 
des Falzaufbaus 6 nachgeordneten Zugeinheit 15 ist gegen- 
Uber der Voreilung der vorgeordneten Zugeinheit 14 um \%o 
5 erhoht. Der Presetting-Wert fur die Voreilung der einem Bal- 
lonstrang zugeordneten Zugeinheit 16 ist gegeniiber der 
Voreilung der Zugeinheit 15 um 0,5%o erhoht. Der Preset- 
ting-Wert fiir die Voreilung der letzten Zugeinheit 17 vor der 
Falzeinheit 8 ist gegeniiber der Voreilung der ihr vorgeord- 

10 neten, nach den Falztrichtern angeordneten Zugeinheit 15 
um \%o erhoht. Bei den oben erwahnten Presetting- Werten 
fiir die Voreilungen der der Druckeinheit 3 nachgeordneten 
Zugeinheiten 13 bis 17 handelt es sich ebenfalls um empi- 
risch ermittelte Werte, die bei Versuchen zu ausgezeichneten 

15 Ergebnissen gefiihrt haben. 

Zum Anfahren der Maschine wird zumindest der Preset- 
ting-Wert fiir die Bahnspannung im der Druckeinheit 3 vor- 
geordneten Klemmabschnitt ZD/DE zunachst um einen An- 
fahrfaktor von zweckmaBig 0,5 reduziert, wobei allerdings 

20 zu beachtcn ist, dass die genannte Bahnspannung nicht unter 
die Bahnspannung im vorgeordneten, dem Roiienwechsler 1 
nachgeordneten Klemmabschnitt RW/ZD absinken soli. 
Nach dem Anlaufen der Maschine wird diese entlang einer 
definiertcn Hochfahrkurve so hochgefahren, dass nach Be- 

25 endigung des Hochfahrvorgangs die anfangliche Reduzie- 
rung voUstandig abgebaut ist. In viclcn Fallen geniigt die 
Beriicksichtigung eines Anfahrfaktors im Zusammenhang 
mit der Bahnspannung im Klemmabschnitt ZD/DE. Zweck- 
maBig konnen jedoch alle Presetting- Werte mit Ausnahme 

30 des Presetting- Werts fur die Bahnspannung im erstcn, dem 
Roiienwechsler 1 nachgeordneten Klemmabschnitt RW/ZD 
zunachst um den Anfahrfaktor von zweckmaBig 0,5 redu- 
ziert werden, wobei auch diese Reduzierung wahrend des 
Hochfahrvorgangs abgebaut wird, so dass nach Beendigung 

35 des Hochfahrvorgangs die voreingestellten Presetting- Werte 
wirksam sind. 

Nach dem Hochfahren der Maschine erfolgt eine Opti- 
mierung der mittels der voreingestellten Presetting- Werte 
bereits in eine gute Ausgangsposition gebrachten Bahnspan- 

40 nung. Hierzu wird die Bahnspannung nacheinander in drei 
ausgewahlten, stromabwarts von der Druckeinheit vorgese- 
henen Klemmabschnitten in einer bestimmten Reihenfolge 
kontroUiert und unter Einhaltung von vorgegebenen Grenz- 
werten korrigierl, wobei jeweils mehrere Korrekturschritte 

45 moglich sind, von denen aber jeweils nur soviele wie notig 
durchgefiihrt werden. 

Zunachst wird die Bahnspannung in dem Falzaufbau 6 
vorgeordneten Klemmabschnitt ZW/ZT, dann im der Druck- 
einheit 3 nachgeordneten Klemmabschnitt DE/ZW und 

50 schlieBlich im die Falztrichter 7 enthaltenden Klemmab- 
schnitt ZT/ZO kontroUiert und korrigiert, wobei die angege- 
bene Reihenfolge der Klemmabschnitte einzuhalten ist. Die 
oben erwahnten Grenzwerte betragen jeweils 120 N/m un- 
ten und 250 N/m oben. Bei Uberschreitung des oberen 

55 Grenzwerts bzw. Unterschreitung des unteren Grenzwerts 
werden spezieile KorrekturmaBnahmen ergriffen und zwar 
wiederum in einer vorgegebenen Reihenfolge. 

Dabei sind fur die Korrektur der Bahnspannung im 
Klemmabschnitt ZW/ZT vier Korrekturschritte vorgesehen, 

60 wobei bei zu hoher Bahnspannung, d. h. beim Uberschreiten 
des oberen Grenzwerts von 250 N/m, im ersten Schritt die 
Bahnspannung im der Druckeinheit 3 vorgeordneten 
Klemmabschnitt ZD/DE gesenkt, im zweiten Schritt die 
Voreilung der der Wendeeinheit 5 vorgeordneten Zugeinheit 

65 13 erhoht, im dritten Schritt die Voreilung der dem Falzauf- 
bau 6 vorgeordneten Zugeinheit 14 gesenkt und im vierten 
Schritt die Voreilungen aller stromabwarts von der Wende- 
einheit 4 liegenden Zugeinheiten 14 bis 17 gesenkt werden. 
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Bei zu niedriger Bahnspannung, d. h, bei Unterschreiten des 
unleren Grenzwerls von 120 N/m, werden diese Korrektur- 
schritte in glcicher Reihcnfolgc abcr in umgekehrtcr Rich- 
tung durchgefuhrt. In der Kegel geniigt jeweils bereits der 
erste Schritt. Die weiteren Schritte werden nur ausgefiihrt, 5 
wenn der jeweils vorhergehende Schritt keine ausreichende 
Verbesserung erbracht hat. 

Fur die Korrektur der Bahnspannung im der Druckeinheit 
3 nachgcordnctcn Klemmabschnitt DE/ZW sind cbenfalls 
vier Schritte vorgesehen, wobei bei zu hoher Bahnspan- lo 
nung, d. h. wiederum beim Uberschreiten des oberen Grenz- 
werts von 250 N7m, im ersten Schritt die Bahnspannung im 
der Druckeinheit 3 vorgeordneten Klemmabschnitt ZD/DE 
gesenkt, im zweiten Schritt die Voreilung der der Wendeein- 
heit 4 vorgeordneten Zugeinheit 13 gesenkt, im dritten 15 
Schritt nochmals die Voreilung der der Wendeeinheit 4 vor- 
geordneten Zugeinheit 13 und zusatzlich der dem Falzauf- 
bau 6 vorgeordneten Zugeinheit 14 gesenkt und im vicrtcn 
Schritt die Vorcilungen aller stromabwarts von der Druck- 
einheit 3 Ijegenden Zugeinheitcn 13 bis 17 gesenkt werden 20 . 
und jeweils uirigekehrt bei zu niedriger Bahnspannung, d. h. 
beim Unterschreiten des unteren Grenzwerts von 120 N/m. 
Auch hicrgilt, wie obcn schon erwahnt wurde, dass nur so- 
viele Schritte wie notig ausgefiihrt werden. 

Fur die Korrektur der Bahnspannung ini die Falztrichter 7 25 
enthaltenden Klemmabschnitt ZT/ZO sind wiederum vier 
Korrekturschritte vorgesehen, wobei bei zu hoher Bahn- 
spannung, d. h. beim Uberschreiten des oberen Grenzwerls 
von 250 N/m, im ersten Schritt die Voreilung der auf die 
Falztrichter folgenden Zugeinheitcn 15, 16 gesenkt, im 30 
zweiten Schritt die Voreilung aller stromabwarts der Falz- 
trichter liegenden Zugeinheitcn 15 bis 17 gesenkt, im dritten 
Schritt, die Bahnspannung im der Druckeinheit 3 vorgeord- 
neten Klemmabschnitt ZD/DE gesenkt und im vierten 
Schritt die Voreilung der der Wendeeinheit 4 vorgeordneten 35 
Zugeinheit 13 und der den Falztrichtem vorgeordneten Zu- 
geinheit 14 erhoht werden und jeweils umgekehrt bei zu 
niedriger Bahnspannung, d. h. bei Unterschreitung des unte- 
ren Grenzwerts von 120 N/m. Auch hicr gilt, wie schon er- 
wahnt, dass jeweils nur soviel Korrekturschritt wie notig 40 
durchgefuhrt werden, d. h. dass ein jeweils nachster Schritt 
nur durchgefuhrt wird, wenn der vorhergehende Schritt 
keine ausreichende Verbesserung erbracht hat. 

Einige der oben erlauterten Korrekturschritte haben Ein- 
fluB auf die Nachbarbahnen. Diese sind daher anschlieBend 45 
emeut zu optimieren. Dies gilt insbesondere fur die Vorei- 
lungen der Zugeinheiten 14 bis 17. Sofem nach Durchfuh- 
rung eines ersten Optimierungsvorgangs noch kein ausrei- 
chendcr Erfolg erreicht wurde, konnen die obcn geschilder- 
ten Optimierungsvorgange mil notfalls jeweils vier Schrit- 50 
ten wiederholt werden. 

Bei der Durchfuhrung der Optimierungsvorgange durfen 
die in den einzelnen Schritten jeweils zu verandemden Para- 
meter nicht unbegrenzt vcrstellt werden. Es sind viclmchr 
gewisse Grenzwerte einzuhalten. Der dabei fiir die Bahn- 55 
spannung im der Druckeinheit 3 vorgeordneten Klemmab- 
schnitt ZD/DE zu beachtende Grenzwert ist abhangig von 
Farbigkeit, d. h. der Anzahl der Farben pro Bahn. Bei einer 
Farbe pro Seite, d. h. 1/1-Produktion betragt dieser Grenz- 
wert 100 N/m unten und 300 N/m oben. Bei 2/2-Produktion 60 
ergeben sich ebenfails 100 N/m als unterer und 300 N/m als 
oberer Grenzwert. Bei 4/1-Produktion ergeben sich 
100 N/m als unterer und 500 N/m als oberer Grenzwert. Die 
Grenzwerte fiir die Voreilung der der Druckeinheit 3 nach- 
geordneten, der Wendeeinheit 4 vorgeordneten Zueinheit 13 65 
sind 0%o unten und 2%o oben. Fur die Voreilung der dem 
Falzaufbau 6 vorgeordneten Zugeinheit 14 ergeben sich \%o 
als unterer und 3%o als oberer Grenzwert. Fiir die Voreilung 
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der nach den Falztrichtem vorgesehenen Zugeinheiten 15 
bis 17 ergeben sich 4%o als unterer Grenzwert und l%o als 
oberer Grenzwert. Diese Grenzwerte durfen bei der Durch- 
fuhrung der einzelnen Korrekturschritte nicht unter- bzw. 
iiberschritten werden. 

Die Messung der Bahnspannungen in den fiir die Opli- 
mierung vorgesehenen Klemmabschnitten ZW/ZT, DE/ZW 
und ZT/ZO kann entweder durch geeignete Messwalzen 
Oder cinfach durch Messung der Stromaufnahme der den zu- 
gehorigen Zugeinheiten zugeordneten Antriebsmotoren er- 
folgen. 

Patcnlanspriiche 

1. Verfahren zum Betreiben einer Rollenrotations- 
druckmaschine, insbesondere einer Zeitungsdruckma- 
schine, bei der jede von einem Rollenwechsler (1) ge- 
speiste Bahn (10) mchrcrc Arbcitseinhciten in Form ei- 
ner wcnigstcns ein Druckwerk (2) aufweisenden 
Druckeinheit (3), einer" wenigstens eine Wendeebcne 
aufweisenden Wendeeinheit (4), eines wenigstens eine 
Falztrichterebcne aufweisenden Falzaufbaus (6) und 
einer wenigstens eine Querschneideinrichtung aufwei- 
senden Falzeinheit (8) sowie diesen Arbeitseinheiten 
jeweils vorgeordnete, einstellbare Zugeinheiten 
(11,13-17) durchlauft, die wie der Rollenwechsler (1) 
und die Druckwerke (2) der Druckeinheit (3) jeweils 
eine Klemmstelle bilden, so dass sich entlang der Weg- 
strecke der Bahn (10) mehrere, aufeinander folgende 
Klemiiiabschnitte ergeben, die jeweils durch zwei 
Kleininstellen begrenzt sind, an denen die Bahn (10) 
geklernmt ist, dadurch gekenn/elchnet, dass zunachst 
fur jede Bahn (10) maschinen- und/oder produktions- 
abhangig ermittelbare Richtwerte fiir die Bahnspan- 
nung in den stromaufwarts von der Druckeinheit (3) 
angeordneten Klemmabschnitten und fur die Voreilung 
der stromabwarts von der Druckeinheit (3) angeordne- 
ten Zugeinheiten (13-17) gegenuber der jeweils vorge- 
ordneten Klemmstelle voreingeslellt werden, dass dann 
die Maschine hochgefahren wird und dass anschlie- 
Bend die Bahnspannung in stromabwarts von der 
Druckeinheit (3) angeordneten Klemmabschnitten 
kontroUiert und bei Abweichung von einem Richtwert 
durch Veranderung der Einstellung wenigstens eines 
Klemmabschnitts und/oder wenigstens einer Klemm- 
stelle wenigstens einmal nachreguliert wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, dass der voreinstellbare Richtwert fiir die Bahn- 
spannung im ersten, riickwartig durch den Rollen- 
wechsler (1) begrenzten Klemmabschnitt so gewahlt 
wird, dass die Bahnspannung ein Wandem der Bahn 
gerade verhindert. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich- 
net, dass der Richtwert fUr die Bahnspannung im ersten 
Klemmabschnitt bei Zeitungspapier mit einem Ge- 
wicht von 48 g/m^ zwischen 80 bis 100 N/m betragt, 
wobei der Richtwert bei Verwendung eines Unipaster- 
Rollenwechslers zur unteren Grenze und bei Verwen- 
dung eines Cd-Paster-Rollenwechslers zur oberen 
Grenze tendiert. 

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, dass der voreinstellbare 
Richtwert fiir die Bahnspannung im der Druckeinheit 
(3) vorgeordneten, zweiten Klemmabschnitt gcgcniibcr 
einem etwa dem Richtwert fur die Bahnspannung im 
ersten Klemmabschnitt entsprechenden Basiswert um 
den Summand 30 x (G x D x F) erhoht ist, vorzugs- 
weise 80+30x(G x D x F) betragt, wobei G ein Gum- 
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mituchbeiwert, D ein Druckwerkstypbeiwert und F ein 
Farbigkeitsbeiwert ist. 

5. Verfahrcn nach Anspruch 4, dadurch gekennzcich- 
net, dass der Beiwert G fur inkompresible Gummitu- 
cher = 1 und fur kompresible Gummitiicher = 0,7 ist. 5 

6. Verfahren nach Anspruch 4 oder 5, dadurch gekenn- 

zeichnet, dass der Beiwert D fur Gummi/Gummi- 
Druckwerke = 1 und Satelliten-Druckwerke = 0,5 ist. 

7. Verfahren nach cinem der Anspriiche 4 bis 6, da- 
durch gekennzeichnet, dass der Beiwert F fur die Far- 10 
bigkeit der Anzahl der Farben auf beiden Seiten der 
Bahn entspricht. 

8. Verfahren nach eincni der vorhcrgehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, dass der voreinstellbare 
Richtwert fur die Voreilung der ersten, der Druckein- 15 
heit (3) nachgeordneten, der Wendeeinheit (4) vorge- 
ordneten Zugeinheit (13) gegenuber der Geschwindig- 
kcit dcs letztcn Druckwcrks (2) = 1 ± 0,5%o ist. 

9. Verfahren nach eineiii der vorhcrgehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, dass der voreinstellbare 20" 
Richtwert fur die Voreilung der deni Falzaufbau (6) 
vorgeordnet Zugeinheit (14) gegenuber der Voreilung 
der ihr vorgeordncten Zugeinheit (13) urn 0,5%o crhoht 

ist. 

10. Verfahren nach eineni der vorhcrgehenden An- 25 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der voreinstell- 
bare Richtwert fur die Voreilung der den Falztrichtem 
(7) nachgeordneten Zugeinheit bzw. -einheiten (15) ge- 
genuber der Voreilung der den Falztrichtem (7) vorge- 
ordncten Zugeinheit (14) uin \%o crhoht ist. 30 

11. Verfahren nach eineni der vorhcrgehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, dass der voreinstell- 
bare Richtwert fiir die Voreilung einer fur Ballon- 
strange vorgesehenen Zugeinheit (16) gegeniiber der 
Voreilung der den Falztrichtem (7) nachgeordneten Zu- 35 
geinheit bzw. -einheiten (15) um 0,5%o erhoht ist. 

12. Verfahren nach einem der vorhcrgehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der voreinstell- 
bare Richtwert fur die Voreilung der Ictzten Zugeinheit 
(17) vor der Falzeinheit (8) gegenuber der Voreilung 40 
der ihr vorgeordneten. den Falztrichtem (7) nachgeord- 
neten Zugeinheit bzw. -einheiten (15) um l%o erhoht 
ist. 

13. Verfahren nach einem der vorhcrgehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass beim Anfahren 45 
der Maschine zumindest der voreinstellbare Richtwert 
fiir die Bahnspannung im der Druckeinheit (3) vorge- 
ordncten, zweiten Klemmabschnitt um einen Anfahr- 
faktor von 0,5 reduzicrt wird, hochstens jedoch bis zuin 
Richtwert der Bahnspannung fur den ersten, dem Rol- 50 
lenwechsler (1) nachgeordneten Klemmabschnitt, und 
dass bis zum Druckbeginn diese Reduzierung abgebaut 
wird. 

14. Verfahren nach einem der vorhcrgehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass beim Anfahren 55 
der Maschine auch die anderen, voreinstellbaren Richt- 
werte mit Ausnahme des Richtwerts fur die Bahnspan- 
nung im ersten, dem Rollenwechsler (1) nachgeordne- 
ten Klemmabschnitt um den Anfahrfaktor 0,5 reduziert 
werden und dass bis zum Druckbeginn diese Reduzie- 60 
rung abgebaut wird. 

15. Verfahren nach einem der vorhcrgehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, dass bei hochgcfah- 
rener Maschine die Bahnspannung zunachst im dem 
Falzaufbau (6) vorgeordneten Klemmabschnitt, dann 65 
im der Druckeinheit (3) nachgeordneten Klemmab- 
schnitt und dann im die Falztrichter (7) enthaltenden 
Klemmabschnitt kontroUiert wird und dass bei Abwei- 



chungen vom jeweiligen Richtwert, der im Bereich 
zwischen 120 und 250 N/m liegt, unter Einhaltung vor- 
gcgcbener Grcnzwert jeweils so viele von mchreren 
Korrekturschritten nacheinander durchgefiihrt werden, 
wie bis zum Erreichen des Richtwerts notig sind. 

16. Verfahren nach Anspmch 15, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass fur die Korrektur der Bahnspannung im 
dem Falzaufbau (6) vorgeordneten Klemmabschnitt 
vicr Schritte vorgcschen sind, wobci bei zu hohcr 
Bahnspannung im ersten Schritt die Bahnspannung im 
der Druckeinheit (3) vorgeordneten Klemmabschnitt 
gesenkt, im zweiten Schritt die Voreilung der der Wen- 
deeinheit (4) vorgeordneten Zugeinheit (13) erhoht, im 
dritten Schritt die Voreilung der dem Falzaufbau (6) 
vorgeordneten Zugeinheit (14) gesenkt und im vierten 
Schritt die Voreilungen aller stromabwarts von der 
Wendeeinheit (4) liegenden Zugeinheiten (14-17) ge- 
senkt werden und jeweils umgekehrt bei zu nicdriger 
Bahnspannung. 

17. Verfahren nach Anspruch 15 oder 16, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass fiir die Korrektur der Bahnspan- 
nung im der Druckeinheit (3) nachgeordneten Klemm- 
abschnitt vier Schritte vorgcschen sind, wobei bei zu 
hoher Bahnspannung im ersten Schritt die Bahnspan- 
nung im der Druckeinheit (3) vorgeordneten Klemm- 
abschnitt gesenkt, im zweiten Schritt die \foreilung der 
der Wendeeinheit (4) vorgeordneten Zugeinheit (13) 
gesenkt, im dritten Schritt die Voreilung der der Wen- 
deeinheit (4) vorgeordneten Zugeinheit (13) und der 
dem Falzaufbau (6) vorgeordneten Zugeinheit (14) ge- 
senkt und iiri vierten Schritt die Voreilungen aller 
stromabwarts von der Druckeinheit (3) liegenden Zu- 
geinheiten (13-17) gesenkt werden und jeweils umge- 
kehrt bei zu niedriger Bahnspannung. 

18. Verfahren nach einem der vorhcrgehenden An- 
spriiche 15 bis 17, dadurch gekennzeichnet, dass fur 
die Korrektur der Bahnspannung im die Falztrichter (7) 
enthaltenden Kleimnabschnitt vier Schritte vorgesehen 
sind, wobei bei zu hohcr Bahnspannung im ersten 
Schritt die Voreilung der auf die Falztrichter (7) folgen- 
den Zugeinheit bzw. Zugeinheiten (15) gesenkt, im 
zweiten Schritt die Voreilung aller stromabwarts der 
Falztrichter (7) liegenden Zugeinheiten (15-17) ge- 
senkt, im dritten Schritt die Bahnspannung im der 
Druckeinheit (3) vorgeordneten Klemmabschnitt ge- 
senkt und im vierten Schritt die Voreilung der der Wen- 
deeinheit (4) und dem Falzaufbau (6) vorgeordneten 
Zugeinheiten (13, 14) erhoht werden und jeweils um- 
gekehrt bei zu niedriger Bahnspannung. 

19. Verfahren nach einem der vorhcrgehenden An- 
spriiche 15 bis 18, dadurch gekennzeichnet, dass nach 
Durchfuhrung einer ersten Korrektur die Korrekturvor- 
gange notfalls wiederholt werden. 

20. Verfahren nach cinem der vorhcrgehenden An- 
spriiche 15 bis 19, dadurch gekennzeichnet, dass der 
bei der Druchfuhrung der Korrekturvorgange zu beach- 
tende Grcnzwert fiir die Bahnspannung im der Druck- 
einheit (3) vorgeordneten Klemmabschnitt abhangig 
von der Anzahl der verwendeten Farben ist und vor- 
zugsweise bei l/l-Produktioin 100 N/m unten und 300 
N/m oben bei 2/2-Produktion 100 N/m unten und 
300 N/m oben und bei 4/1-Produktion 100 N/m unten 
und 500 N/m oben betragt. 

21. Verfahren nach cinem der vorhcrgehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der bei der 
Durchfuhrung der Korrekturvorgange zu beachtende 
Grcnzwert fiir die Voreilung der der Wendeeinheit (4) 
vorgeordneten Zugeinheit (13) unten = 0%© und oben = 
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2%o betragt. 

22. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spriichc 15 bis 21, dadurch gckcnnzdchnel, dass dcr 
bei der Durchfuhrung der Korreklurvorgange zu beach- 
tende Grenzwerl fur die Voreilung der dem Falzaufbau 5 
(6) vorgeordneten Zugeinheit (14) unten = \%o und 
oben = 3%o betragt. 

23. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spruchc 15 bis 22, dadurch gckcnnzeichnet, dass dcr 
bei der Durchfuhrung der Korreklurvorgange zu beach- 1 0 
tende Grenzwert fiir die Voreilung der im Anschluss an 
die Falztrichter (7) vorgesehenen Zugeinheit bzw. -ein- 
hcilen (15) unlcn 4%o und oben 7%o betragt. 
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Method for operating rotary printing machines especially newspaper printers involves 
initially setting guidelines for web tension in clamping sections upstream of printing 
unit prior to starting machine 
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Abstract of DEI 9942031 

Each web (10) fed from a roll changer (1) runs 
through several work units. At first for each web, 
machine or production guide lines are preset for the 
web tension in the clamping sections upstream of 
the printing unit (3) and for leading the tractor units 
(13-17) mounted downstream of the printer unit 
relative to the clamping position set in front each 
time so that when the machine is started up the web 
tension is controlled in the clamping sections 
downstream of the printer unit. In the event of any 
deviation in the guide line value it can be regulated 
by changing the setting of at least one clamping 
section. The guide line for the web tension in the 
first clamping section in the case of newspaper with 
a weight of 48g/ square metre is between 80 and 
100 N/m. 
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